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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Be- und Ent- 
laden von Langstreckentransportmittel sowie Zwischenlagern in 
einem Z wischenlager von standardisiertem Ladegut, z. B. Con- 
tainer, Wechselaufbauten ftir Lastkraftwagen. 

Der Transport von Gtltern erfolgt zusehends in standardisierten 
Behaltern, wie Container, Tankcontainer, da dann sowohl die 
Lagerung als auch der Transport der Outer unter optimaler Platz- 
ausnutzung durchgefuhrt werden kann. Auch das Be- und Entladen 
kann mit standardisiertem Hebezeugen erfolgen, so daB eine 
Mechanisierung des Be- und Entladens besonders leicht erm6glicht 
ist. 

Langstreckentransportmittel, wie beispielsweise Eisenbahngttter- 
wagen, Lastkraftwagen, Schiffe, sind hochwertige . Investitions- 
gflter und sollen daher moglichst geringe Stillstandszeiten auf- 
weisen. Zusatzlich ist man bestrebt, die Gesamttransportzeiten 
von Gutern so gering wie moglich zu halten, wobei das Be- und 
Entladen, insbesondere von schienengebundenen Fahrzeugen, da 
derartige Zuge einige hundert Meter lang sind, aufierordentlich 
zeitaufwendig sein kann. Einerseits werden derartige Zuge auf 
Ranchierbahnhofen in aufwendiger Arbeit zusammengestellt, ande- 
rerseits kann bei einheitlichem rollenden Material das Zusam- 
menstellen eines Zuges an sich durch entsprechendes Beladen des 
Zuges einfach ersetzt werden. Voraussetzung hierftir ist aller- 
dings, daB eine entsprechende Logistik, u. zw. beim Entladen, 
Zwischenlagern und Beladen eines Zuges und auch anderer Lang- 
streckentransportmittel zur Verfflgung stent. 

Aus der WO 99/10258 wird ein Lager bekannt, bei dem Lagergut 
beliebiger Abmessung auf Ladungstrager angeordnet werden. Der 
beladene Ladungstrager gelangt in ein Lagergertist, das Vertikal- 
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und Horizontalf5rdereinrichtungen aufweist, zur Lagerung. Die 
Verwaltung des Lagers erfolgt dabei mit einer Daten verarbei- 
tungseinrichtung. Es ist weiters vorgesehen, daB an Arbeitsplatzen 
kleinere Ladeeinheiten zusammengestellt werden kflnnen, die dann 
in ihrer GroBe einer groBen Ladeeinheit entsprechen. Durch die 
Vielzahl der vertikal ausgerichteten Transportschachte und verti- 
kalen F6rdereinrichtungen als auch in horizontaler Richtung sind 
aufwendige Konstruktionen gegeben, die, ob ihrer Vielfalt, be- 
sonders storungsanfallig sind. 

In der EP 0 599 841 Bl ist ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Umschlagen von Containern beschrieben. Die Container, 
welche mit Lastkraftwagen zur Ladestation gebracht werden,' 
werden von einem Hebezeug vom LKW abgezogen und gelangen 
auf schienengeleitete rollende Paletten. Gemeinsam mit den 
rollenden Paletten wird das Lagergut in einem Lager aufbewahrt. 
Zur Beladung eines Eisenbahnzuges wird nun so vorgegangen, daB 
das Ladegut bereits bevor der zu beladende Zug einfahrt, neben 
dem Gleis in gewiinschter Reihenfolge aufgestellt wird, so daB die 
Beladungszeit des Zuges wesentlich kflrzer gehalten werden kann, 
da ein Vorpositionieren der zu transportierenden Outer bereits 
erfolgt ist und lediglich das Aufsetzen der Container auf das 
rollende Material erfolgen muB. Eine Lagerverwaltung erfolgt mit 
einer Datenverarbeitungsanlage. Anstelle der Rollpaletten werden 
auch F6rderbander vorgeschlagen. Es liegt hier eine konstruktiv 
aufwendige und daher storungsanfallige Vorrichtung vor. 

Der Erfindung ist zur Aufgabe gesetzt, ein Verfahren zum Be- und 
Entladen von Langstreckentransportmitteln sowie Zwischenlagern 
zu schaffen, das ktirzere Zeiten zum Be- und Entladen der Lang, 
streckentransportmittel und der Beschickung und Entnahme eines 
Zwischenlagers erlaubt, welches weiters keine zusatzlichen Mittel 
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als zum Heben benfltigt, um Container, Wechselaufb auten be- und 
entzuladen bzw. zwischenzulagern, sondern lediglich etwa hori- 
zontal und vertikal bewegbares Hebezeug benGtigt. Weiters soli 
das Verfahren ermflglichen, daB fttr die Durchftihrungs nur ein 
geringer Platzbedarf erforderlich ist. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Be- und Entladen von 
Langstreckentransportmitteln sowie Zwischenlagern in einem 
Zwischenlager von standardisiertem Ladegut, z. B. Container, 
Wechselaufbauten fiir S traBenlastkraftwagen, wobei das Ladegut, 
insbesondere automatengesttitzt, identifiziert, mit einem schienen- 
geleiteten Hebezeug mit Greifer von einem Langstreckentrans- 
portmittel angehoben und zu einem Obergabeb ereich verbracht, 
abgesenkt und abgestellt wird, wonach das Lagegut automaten- 
gesttitzt schienengeleitet zu einem zumindest ein-, insbesondere 
mehrstSckigen, Zwischenlager verbracht und dort automatenge- 
sttitzt eingelagert, sodann automatengesttitzt entnommen, schie- 
nengeleitet zu einem pradestinierten Ort des tJbergabebereich 
automatengesttitzt verbracht und mit dem schienengeleiteten Hebe- 
zeug auf ein schienengeleitetes Langstreckentransportmittel abge- 
senkt und abgestellt wird, besteht im wesentlichen darin, daB das 
Ladegut im Obergabebereich von einem weiteren schienenge- 
leiteten Hebezeug mit, insbesondere gleichen, Greifern wie des 
Hebezeuges, z. B. Spreadern, Kombispreadern, Zangen, angehoben 
und von diesem, gegebenenf alls etwa horzizontal, zum pradesti- 
nierten Ort in das Zwischenlager, gegebenenfalls unter Vertikal- 
forderung, tiber einen verschieb- und/oder teleskopierbaren Arm 
des weiteren Hebezeuges in das Zwischenlager automatengesttitzt 
bewegt und dort abgesenkt und abgestellt wird, worauf zum Be- 
laden des schienengebundenen Langstreckenf ahrzeuges das weitere 
Hebezeug automatengesttitzt zu einem pradestinierten Ort des 
Zwischenlagers verfahren wird und tiber den verschieb- und/oder 
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teleskopierbaren Arm das Ladegut angehoben und dem Zwischen- 
lager automatengestiitzt entnommen und automatengesttitzt zu 
einem pradestinierten Ort des Ubergabebereiches verfahren wird 
und das Ladegut in diesem abgesenkt und abgestellt wird, worauf 
das Ladegut vom Hebezeug angehoben liber den Langstrecken- 
transportmittel verfahren, und dort abgesenkt und abgestellt wird. 

Standardisiertes Ladegut bietet gegentiber Ladegut mit unter- 
schiedlichen Abmessungen den Vorteil, daB sowohl auf den Lang- 
streckentransportmitteln als auch in einem Zwischenlager genau 
angepaBte Riiume zur Verftigung stehen kBnnen. Dadurch tritt eine 
wesentliche Verringerung eines Platzbedarfes ein. Weiters besteht 
der Vorteil, daB ebenfalls mit standardisierten Hebezeugen 
gearbeitet werden kann. Um einen raschen Ablauf des Be- und 
Entladens sowie Zwischenlagerns zu erreichen, ist es erforderlich, 
daB das Ladegut bereits beim Eintreffen am Gilterbahnhof identi- 
fiziert wird. Diese Identifizierung, welche beispiels weise ilber 
Strichcodes, Chips, Videokamera erfolgen kann, dem die wichtig- 
sten Daten wie Abgangsort, Zielort, Absender, Empfanger, Ab- 
fahrtszeitpunkt, Ankunftszeitpunkt zu entnehmen sind, kann auto- 
matengesttitzt, insbesondere mit einer Datenverarbeitungsanlage 
aufgenommen werden. Durch das Verbringen des Ladegutes mit 
einem schienengeleiteten Hebezeug zu einem Obergabebereich 
wird der Vorgang des Abladens eines Langstreckentransportmittels 
und des Verbringens in ein Zwischenlager getrennt, so daB 
beispiels weise durch die Anzahl der Hebezeuge und weiteren 
Hebezeuge dem unterschiedlichen Zeitbedarf ftir ihre einzelnen 
Handlungen Rechnung getragen wird. Durch das Verbringen in ein 
zumindest ein-, insbesondere mehrstOckiges, Zwischenlager wird 
einerseits vermieden, daB Container iibereinander gelagert werden, 
so daB jeder Container ftir sich ohne Umstapeln derselben ent- 
nommen werden kann und andererseits eine ortsgenaue Lagerung 
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und damit auch eine einwandfreie Identifizierung zur Entnahme 
ermoglicht. Unter einem einst6ckigen Zwischenlager ist ein 
Zwischenlager zur ebenen Erde zu verstehen. Durch die auto- 
matengestfltzte Einlagerung wird der Abstellplatz vorgemerkt, und 
es kann sodann das Ladegut erneut automatengestiitzt entnommen 
werden. Wird das Ladegut im Ubergangsbereich von einem 
weiteren schienengeleiteten Hebezeug angehoben und von diesem 
zum pradestinierten Ort vor dem Zwischenlager bewegt und sodann 
fiber einen verschieb- und/oder teleskopierbaren Arm in das 
Zwischenlager bewegt und dort abgesenkt, so ist keine zusatzliche 
Vorrichtung, wie Rollpaletten, Vertikalf6rderer, HorizontalfSrde- 
rer u. dgl., erforderlich, sondern es geniigt das verfahrbare 
weitere Hebezeug, wobei mit den gleichen Greifern wie des 
Hebezeuges gearbeitet werden kann, so daB die Container od. dgl. 
nicht in zusatzlichen Bereichen mit heherer Festigkei't ausge- 
stattet werden mtissen. Aus diesem Ort im Zwischenlager kann 
sodann das Ladegut ebenfalls mit dem weiteren Hebezeug ent- 
nommen und sodann auf einen vorbestimmten Platz im Obergabe- 
bereich abgestellt werden. Dieser vorbestimmte Platz soli bereits 
seiner Position am Giiterzug entsprechen, da es dann lediglich 
erforderlich ist, das Ladegut mit dem Hebezeug anzuheben, ttber 
das Langstreckentransportmittel zu bewegen und dort abzusenken. 

Wird das Ladegut am Hebezeug und oder weiteren Hebezeug urn 
zumindest eine etwa vertikale Achse geschwenkt, so mtissen die 
Langstreckentransportmittel, wie beispiels weise ein Straflenlast- 
kraftwagen und ein Gtiterzug, wenn eine direkte Beladung erfolgen 
soli, nicht vollkommen parallel ausgerichtet sein. Auch ist ein 
derartiger Schwenkvorgang fur einen geringen Platzbedarf im 
Zwischenlager von besonderer Bedeutung. 
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Wird das Ladegut am Hebezeug und/oder weiteren Hebezeug um 
zumindest eine etwa horizontale Achse geschwenkt, so kann einer- 
seits eine Parallelausrichtung des Ladegutes zur Plattform des 
Langstreckentransprotmittels erfolgen und andererseits kann auch 
ein entsprechender Angleich gegeniiber dem Z wischenlager durch- 
gefiihrt werden. 

Wird das Ladegut von einem Langstreckentransportmittel liber die 
Schienen des schienengeleiteten Langstreckentransportmittel zum 
Obergabebereich bewegt und dort abgesenkt, so liegt eine beson- 
ders kurze Transportstrecke vor, da der Obergabebereich zwischen 
den Schienen des schienengeleiteten Langstreckentransportmittels 
und dem Zwischenlager liegt, wobei weiters dieser Ablade vorgang 
auch durchgefuhrt werden kann, wenn ein beladener oder nur 
teilbeladener Eisenbahnzug vorliegt, da das Ladegut lediglich 
hdher angehoben werden muB. 

Wird das weitere Hebezeug etwa entlang, insbesondere parallel, 
zum Zwischenlager und den Schienen des schienengeleiteten Lang- 
streckentransportmittels bewegt, so kann ein besonders einfaches 
weiteres Hebezeug zum Einsatz kommen, da keine unterschied- 
lichen Strecken zum Zwischenlager und dem Obergabebereich fur 
das Lagergut vorliegen, und wobei weiters eine automatenge- 
stiitzte Ablagerung und Entnahme besonders einfach durchgeftihrt 
werden kann. 

Wird das Ladegut dem Zwischenlager entnommen und dem tJber- 
gabebereich entsprechend der erwiinschten Anordnung am schie- 
nengeleiteten Langstreckentransportmittel vorpos itioniert, so kann 
fiir die Beladung des Zuges bereits vor Einlangen desselben der 
Beladezeitraum wesentlich verkiirzt werden, da dann lediglich ein 



Anheben des Ladegutes eine kurze horizontale Dislozierung und 
sodann Absenken am Langstreckentransportmittel erforerlich ist. 

Wird das Ladegut am weiteren Hebezeug mit seinem Schwerpunkt 
tiber eine am Boden festgelegte nur eine Schiene bzw. mehreren 
Bodenschienen mittig derselben bewegt, so kann die Gesamtkon- 
struktion des Hebezeuges besonders gering gehalten werden, so 
dafi der Energieaufwand fur das Zwischenlagern und Vorpositio- 
nieren besonders gering gehalten werden kann. 

Wird die Bewegung des Ladegutes am weiteren Hebezeug bei be- 
nachbarter Stellung des Hebezeuges gehemmt, so ist auf einfache 
Weise eine Kollision von Ladegut am Hebezeug und Ladegut am 
weiteren Hebezeug vermieden. 

Eine genaue Positionierung des Ladegutes im Zwischenlager kann 
dann erreicht werden, wenn die Bewegung des weiteren Hebe- 
zeuges durch Positionsgeber im Zwischenlager gesteuert wird. 

Wird die Bewegung des Hebezeuges und/oder weiteren Hebezeuges 
tiber Positionsgeber derselben gesteuert, so kann insbesondere 
tiber Bewegung derselben eine einfache laufende ttberwachung 
erfolgen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnung naher 
eriautert. 

Die einzige Fig. zeigt in schemati scher Darstellung die einzelnen 
Stationen des erfindungsgemaBen Verfahrens. 

In der Zeichnung sind zwei Langstreckentransportmittel, u. zw 
em StraBenlastkraftwagen 1 sowie ein Eisenbahnzug 2 in etwa 
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parallel zueinander angeordnet dargestellt. Zwischen dem drei- 
stockigen Hochregallager 3 und dem Eisenbahnzug 2 ist ein ttber- 
gabebereich 4 zur Aufnahme des Ladegutes vorgesehen. Uber dem 
Eisenbahnzug 2 ist ein Hebezeug 5, u. zw. ein Portalkran, ange- 
ordnet. Auf dessen Querschiene 6 kann sich die Laufkatze 7 mit 
dem Spreader 8 vom StraBenlastkraftwagen tiber den Eisenbahnzug 
bis zum Obergabebereich bewegen. Das Hebezeug 5 kann entlang 
von Schienen 9, die entlang der Schienen 10 des Eisenbahnzuges 
verlaufen, bewegt werden. Zwischen dem Hochregallager 3 und 
dem Obergabebereich 4 ist ein weiteres Hebezeug 11 vorgesehen, 
das entlang einer Schiene 12 verschiebbar ist. Das Hebezeug 11 
weist weiters zwei teleskopierbare Arme 13 auf, auf welchen ein 
nicht dargestellter Spreader vom Obergabebereich 4 in das Hoch- 
regal 3 verfahren werden kann. Der teleskopierbare Arm 13, der 
auch zusatzlich vertikal entlang von Vertikaltragern 17 ver- 
schoben werden kann, ermflglicht den nicht dargestellten Spreader 
vom Obergabebereich 4 zu dem und in das entsprechende Fach'14, 
15, 16 des Hochregales zu bewegen. Das weitere Hebezeug 11 
weist zwei hintereinander angeordnete Vertikaltrager 17 auf, die 
einerseits am oberen Ende Uber einen Quertrager verbunden sind, 
wohingegen die teleskopierbaren Arme 13 an einem nach oben und 
unten entlang der Vertikaltrager beweglichen Quertrager befestigt 
sind. Die Arme k6nnen auch durch verschiebbare Arme gebildet 
sein. 

Das Ladegut 18, u. zw. ein Container, ist in verschiedenen 
Stellungen dargestellt. 

Beim Be- und Entladen sowie Zwischenlagern von Ladegut wird 
nun wie folgt vorgegangen. 
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Der Container 18, sei es am StraBenlastkraftwagen 1 oder Eisen- 
bahnzug 2, wobei sowohl mehrere Eisenbahnzfige nebeneinander 
als auch StraBenlastkraftwagen nebeneinander and hintereinander 
angeordnet sein konnen, wird entweder tlber einen Leser am 
Spreader oder auch handisch identifiziert und in einer Datenver- 
arbeitungsanlage gespeichert. Entweder liegt bereits mit der 
Identifizierung der Zielort und der Empfanger fest oder es mussen 
dieselben handisch eingegeben werden. Unter Berucksichtigung 
des nachsten fur den Zielort in Frage kommenden Zuges wird der 
Container entweder bereits am Eisenbahnzug 2, wenn er vom 
StraBenlastkraftwagen abgeladen wird oder im ttbergabebereich 4 
abgestellt. Bei der Entnahme des Containers 18 vom StraBen- 
lastkraftwagen ist es erforderlich, daB das Hebezeug 5 personell 
tlberwacht wird. Spreader der Hebezeuge und der weiteren Hebe- 
zeuge weisen Sensoren auf, so daB die Haltezapfen in den 
entsprechenden Aufnahmen leichter eingefuhrt werden konnen 
jedoch muB berficksichtigt werden, daB der StraBenlastkraftwagen 
nicht unbedingt parallel zu den Schienen 9 fur das Hebezeug 
angeordnet ist, so daB ein Verdrehen des Spreaders urn eine 
vertikale Achse erforderlich sein kann, und auch wenn der 
Container ungleichmaBig beladen ist, der Container nicht parallel 
zum Untergrund angeordnet ist, so daB zusatzlich ein Drehen urn 
exne horizontale Achse erforderlich sein kann. Nach Abheben des 
Containers wird derselbe sodann in eine Position parallel zu den 
Schxenen 9 und in der Regel waagrecht ausgerichtet verbracht 
Soil der Container 18 in das Zwischenlager verbracht werden so 
wird das weitere Hebezeug 11 bereits von dem Computer 
gesteuert, vor den Container bewegt, der Spreader abgesenkt und 
der Container angehoben. Der Spreader wird nun soweit verfahren 
daB der Container mit seinem Schwerpunkt fiber der Schiene 12 
hegt. Es erfolgt nunmehr eine HorizontalfOrderung an einem von 
der Datenverarbeitungsanlage vorgegebenen Ort, worauf der 
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Spreader gegebenenfalls hochgefahren wird, wobei an den 
VertikaltrSgern entsprechende Markierungen vorgesehen sind, die 
mit Sensoren am teleskopierbaren Arm 13 kooperieren. Zur 
Positionierung des weiteren Hebezeuges 11 vor den einzelnen 
FSchern sind entsprechende Markierungen bei den Fachern 
angeordnet, die mit Sensoren, die an den Vertikaltragern bzw. an 
den teleskopierbaren Armen vorgesehen sind, kooperieren. Der 
Container wird sodann in das entsprechende Fach eingefahren und 
abgesenkt. 

Zum Beladen eines Eisenbahnzuges wird nun so vorgegangen, daB 
vom weiteren Hebezeug 11 ilber die Datenanlage gesteuert ein 
vorbestimmter Container 18 aus dem Hochregallager entnommen 
wird, wobei sowohl der Weg des weiteren Hebezeuges zum 
einzelnen Fach 14, 15, 16 als auch der B ewegungsablauf fur den 
Container, also Anheben, Bewegen desselben mit seinem Schwer- 
punkt uber die Schiene 12, sodann Absenken und in der gesenkten 
Stellung verfahren bis zu einem von der Datenverarbeitungsanlage 
vorgegebenen Ort im Ubergabebereich 4 und Absenken des 
Containers im ttbergabebereich. Die Container 18 werden im Ober- 
gabebereich 4 hintereinander nach den Logistikanforderungen 
gelagert, beispielsweise, wenn einzelne Eisenbahnwaggons abge- 
koppelt werden sollen oder wenn die spezifischen Anforderungen 
von Entladeeinrichtungen bei anderen Bahnhofen zu bervicksich- 
tigen sind. Nachdem der Eisenbahnzug eingefahren ist, konnen 
iiber das Hebezeug 5 die Container 18 vom Obergabebereich oder 
auch vom StraBenlastkraftwagen auf den Eisenbahnzug verfahren 
werden. Die Bewegung des Ladegutes 18 am weiteren Hebezeug 11 
und von demselben wird bei benachbarter Stellung des Hebezeuges 
gehemmt. Auch besteht die Moglichkeit, wenn mehrere Eisenbahn- 
ziige nebeneinander liegen, ein Verladen von einem Eisenbahnzug 
auf einen weiteren Eisenbahnzug durchzuftihren. Die Anzahl der 
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Hebezeuge und weiteren Hebezeuge als auch die Lange des Ober- 
gabebereiches 4 und des Zwischenlagers 3 richtet sich nach den 
beabsichtigten Ladezeiten bzw. der Lange des zu beladenden 
Langstreckenfahrzeuges. 

Zur genauen Steuerung und/oder Regelung der Bewegung des 
Hebezeuges und/oder weiteren Hebezeuges kSnnen dieselben 
Positionsgeber aufweisen, die z. B. die Lage, bezogen auf das 
Zwischenlager, den Cbergabebereich, den zu beladenden Waggons 
des Eisenbahnzuges, des Containers, identifizieren und/oder den 
zurfickgelegten Weg erfassen. 



Patentansprflche: 



- 13 - 

Patentansprtiche: 

Verfahren zum Be- und Entladen von Langstreckentr ansport- 
mitteln (1, 2) sowie Zwischenlagern in einem Zwischenlager 
(3) von standardisiertem Ladegut (18), z. B. Container, 
Wechselaufbauten ftir S traBenlastkraftwagen, wobei das 
Ladegut (18), insbesondere automatengestutzt, identif iziert, 
mit einem schienengeleiteten Hebezeug (5) mit Greifer (8) von 
einem Langstreckentransportmittel (1) angehoben und zu einem 
tJbergabebereich (4) verbracht, abgesenkt und abgestellt wird, 
wonach das Lagegut (18) automatengestutzt schienengeleitet zu 
einem zumindest ein-, insbesondere mehrstdckigen, Zwischen- 
lager (4), z. B. Hochregal, verbracht und dort automatenge- 
stutzt eingelagert, sodann automatengestutzt entnommen, 
schienengeleitet zu einem pradestinierten Ort des Obergabebe- 
reiches (4) automatengestutzt verbracht und mit dem schienen- 
geleiteten Hebezeug (5) auf ein schienengeleitetes Lang- 
streckentransportmittel (2) abgesenkt und abgestellt wird, da- 
durch gekennzeichnet, dafi das Ladegut (18) im tJbergabe- 
bereich (4) von einem weiteren schienengeleiteten Hebezeug 
(11) mit, insbesondere gleichen, Greifern wie des Hebezeuges, 
z. B. Spreadern, Kombispreadern, Zangen, angehoben und von 
diesem, gegebenenfalls etwa horizontal, zum pradestinierten 
Ort in das Zwischenlager (3), gegebenenfalls unter Vertikal- 
forderung, tiber einen verschieb- und/oder teleskopierbaren 
Arm des weiteren Hebezeuges (11) in das Zwischenlager (3) 
automatengestutzt bewegt und dort abgesenkt und abgestellt 
wird, worauf zum Beladen des schi enengebundenen Lang- 
streckenfahrzeuges (2) das weitere Hebezeug (11) automaten- 
gestutzt zu einem pradestinierten Ort des Zwi schenlagers (3) 
verfahren wird und Uber den verschieb- und/oder teleskopier- 
baren Arm das Ladegut (13) angehoben und dem Zwischenlager 
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2. 



(3) automatengesttitzt entnommen und automatengesttitzt zu 
e.nem pradestinierten Ort des Obergabebereiches (4) verfahren 
w.rd und das Ladegut (18) in diesem abgesenkt und abgestellt 
wird, worauf das Ladegut (18) vom Hebezeug (5) angehoben 
uber den Langstreckentransportmittel (2) verfahren, abgesenkt 
und dort abgestellt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Ladegut (18) am Hebezeug (5) und/oder weiteren Hebezeug 
(11) urn zumindest eine etwa vertikale Achse geschwenkt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet 
daB das Ladegut (18) am Hebezeug (5) und/oder weiteren Hebe- 
zeug (11) urn zumindest eine etwa horizontal Achse ge- 
schwenkt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Ladegut (18) direkt von einem Langstreckentrans- 
portmittel (1) uber die Schienen (10) des schienengeleiteten 
Langstreckentransportmittels (2) zum Obergabebereich (4) be- 
wegt und dort abgesenkt wird. 

5. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das weitere Hebezeug (11) e twa entlang, 
insbesondere parallel, zum Zwischenlager (3) und den Schienen 

(10) des schienengeleiteten Langstreckentransportmittels (2) 
bewegt wird. 

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Ladegut (18) dem Zwischenlager (3) 
entnommen und im ttbergabebereich (4), entsprechend der 



6. 
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erwunschten Anordnung am schienengeleiteten Langstrecken- 
transportmittel (2), vorpositioniert wird, 

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, dadurch ge- 
ken nzeich n et, daB das Ladegut (18) am weiteren Hebezeug 
(11) mit seinem Schwerpunkt fiber eine am Boden festgelegte 
nur eine Schiene (12) bzw. bei mehreren Bodenschienen mittig 
derselben bewegt wird. 

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bewegung des Ladegutes (18) am 
weiteren Hebezeug (11) und von demselben gehemmt wird bei 
benachbarter Stellung des Hebezeuges (5). 

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bewegung des weiteren Hebezeuges (11) 
durch Positionsgeber vor und/oder im Zwischenlager (3) 
gesteuert wird. 

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fiber Positionsgeber am Hebezeug und/oder 
weiteren Hebezeug die Bewegung derselben gesteuert wird. 
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Zusammenfassung: 



Verfahren zum Be- und Entladen von Langstreckentransportmitteln 
(1, 2) sowie Zwischenlagern in einem Z wischenlager (3) von 
standardisiertem Ladegut (18) mit einem schienengeleiteten 
Hebezeug (5) mit Greifer (8) von einem Langstreckentransport- 
mittel (1) angehoben und zu einem ttbergabebereich (4) verbracht, 
abgesenkt und abgestellt wird, wonach das Lagegut (18) zu einem 
Zwischenlager (4) verbracht und dort eingelagert, sodann entnom- 
men, zu einem pradestinierten Ort des Obergabebereiches (4) 
verbracht und mit dem Hebezeug (5) auf ein schienengeleitetes 
Langstreckentransportmittel (2) abgesenkt und abgestellt wird, 
wobei das Ladegut (18) im ttbergabebereich (4) von einem 
weiteren Hebezeug (11) angehoben und von diesem zum prade- 
stinierten Ort in das Zwischenlager (3) bewegt und abgestellt 
wird, worauf zum Beladen des schienengebundenen Langstrecken- 
fahrzeuges (2) das weitere Hebezeug (11) zu einem pradestinierten 
Ort des Zwischenlagers (3) verfahren wird und uber den 
verschieb- und/oder teleskopierbaren Arm das Ladegut (13) ange- 
hoben und dem Zwischenlager (3) entnommen und zu einem prade- 
stinierten Ort des Obergabebereiches (4) verfahren wird und das 
Ladegut (18) in diesem abgestellt wird, worauf das Ladegut (18) 
vom Hebezeug (5) angehoben tiber den Langstreckentransport- 
mittel (2) verfahren und abgestellt wird. 

Zur VerSffentlichung gemeinsam mit der Zusammenfassung ist die 
einzige Fig. bestimmt. 
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